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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine I6sbare, einspannbare
Halterung mit einem Griffteil zum Handhaben leicht-
gewichtiger Werkstuicke.

Eine solche Halterung ist mit der DE-A-1 957 608
bekannt geworden. Sie dient vorwiegend dem Ein-
spannen von Werkstlicken zum Zwecke der Bearbei-
tung.

Im Zuge der Automatisierung von Bearbeitungs-
vorgdngen in Werkzeugmaschinen stellt der Trans-
port der Werkstiicke sowie ihre Zu- und Abflihrungin
die einzelnen Bearbeitungsstationen einer oder meh-
rerer Werkzeugmaschinen ein erhebliches Problem
dar, das bisher nur mit einem technisch ausseror-
dentlich hohen Aufwand geltst werden konnte. Die
Schwierigkeiten ergaben sich in erster Linie durch die
Vielgestalt der Formen von unterschiedlichen Werk-
stlicken, welche in Serien auf den Werkzeugmaschi-
nen bearbeitet werden. Diese unterschiedliche Form
der Werkstlicke erfordert ausserordentlich kompli-
zierte Greifwerkzeuge anden Armender Manipulato-
ren sowie auch einen erheblichen Steuerungsauf-
wand, da fiir den Automatik-Betrieb fiir jede Werk-
stlickserie ein gesondertes Steuerungs-Programm
fur die Bewegungsablaufe der Manipulatoren bzw.
ihrer Greiferarme notwendig war. Besondere Proble-
me stellten sich, wenn sog. «Geister-Schichten» ge-
fahren werden sollen, d.h. wenn die gesamten Bear-
beitungsvorgénge nicht nur einer Werkzeugmaschi-
ne sondernauch mehrererin ein Bearbeitungssystem
integrierter Maschinen sowie die Zu- und Abfiihrung
der Werksticke inklusive einer oder mehrerer Zwi-
schenspeicherungen vollautomatisch und mit
Selbstiliberwachung ablaufen sollen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Handhabungs-
und Transportsystem fiir Werkstlicke der eingangs
genannten Gattung zu schaffen, bei dem konstruktiv
und funktional einfache Greifwerkzeuge fiir Werk-
stiicke von unterschiedlichsten Formen eingesetzt
werden konnen.

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe durch die
Merkmale im kennzeichnenden Teil von Anspruch 1
gelost.

Durch die Erfindung wird erreicht, dass die Greif-
werkzeuge der Manipulatoren als einfache Zangen
ausgebildet werden kénnen, die véllig unabhéngig
von der jeweiligen Form und Grésse der verschiede-
nen Werkstlicke eine sichere Halterung der Werk-
stlicke wahrend des Transports bzw. der verschiede-
nen Ablegevorgénge gewaébhrleistet. Die konstruktiv
einfachen Griffteile werden an leicht zugénglichen
Aussenflachen der einzelnen Werkstiicke in vorge-
gebenen Positionen Iésbar befestigt, was in beson-
ders zweckmaéssiger Weise durch Kleben erfolgen
kann. Sie bleiben mit dem jeweiligen Werkstiick
wihrend der verschiedenen Bearbeitungszyklen fest
verbunden und werden erst nach Beendigung aller
Bearbeitungsvorgdnge durch beispielsweise Ab-
schlagen vom Werkstiick gel6st.

Das erfindungsgemasse Handhabungs- und
Transport-System ist fir die spanende Bearbeitung
von Werkstlicken in mehreren Bearbeitungszentren
innerhalb einer Bearbeitungsstrasse besonders ge-
eignet, bei welchen aufgrund der besonderen Funk-
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tionsweise der Werkstiickspanneinrichtungen fir
die Zufiihrung und auch die Ablage von Werkstiicken
keine Ubermassig hohen Anforderungen gestelit
werden, da die genaue Positionierung und Ausrich-
tung der Werkstlicke durch die maschineneigenen
Spannmittel selbst erfolgt.

Die einzelnen Griffteile konnen auf unterschied-
lichste Weise, z.B. als Haken, Zapfen oder Profilteile
ausgebildet sein.

Als besonders zweckmadssig hat sich jedoch ein
Griffteil in Form eines hohlen Bolzens erwiesen, der
mit einem verbreiterten flachen Fuss auf die jeweils
geeignete Flache des Werksttickes aufgeklebt wird.
Dabei dient der Innenraum des Hohlbolzens zur Auf-
nahme eines Klebstoffes. Um eine feste und sichere
Halterung der einzelnen Werkstlicke an dem als Zan-
ge ausgebildeten Greifwerkzeug sicherzustellen,
weisen die Bolzen einen schmalen Mittelteil mit

_einem oder mehrerer Ringflanschen sowie einen ver-

breiterten Kopf auf. Durch diese Ausgestaltung wird
ein Formschluss zwischen den Zangenbacken und
dem jeweiligen Bolzen erreicht, was eine sichere und
feste Flhrung auch bei abrupten Bewegungsénde-
rungen des Manipulator-Greiferarmes ermdglicht.

Im folgenden wird ein Ausflihrungsbeispiel der Er-
findung anhand der Zeichnung im einzelnen erértert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Vielzahl von in einem Magazin abgeleg-
ten Werkstiicken mit daran befestigten Griffteilen
und mit einem Greiferarm des Manipulators in per-
spektivischer Darstellung;

Fig. 2 einen an der Oberfldche eines Werkstiickes
angeklebten Bolzen im L&ngsschnitt.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, sind in einem Magazin 1
drei Reihen von Werkstiickhaltern 2, 3, 4in Form von
beabstandeten Doppelplatten angeordnet, die eine
Vielzahl von einseitig offenen Ausnehmungen 5 zum
Einhdngen der an Bolzen 6 befestigten Werkstlicke 7
aufweisen. Der Greiferarm 8 eines — nicht darge-
stellten — Manipulators trégt an seinem vorderen
Ende eine Greifzange 9, deren beide Greifbacken 10
den von der Oberfldche der Werkstiicke 7 abstehen-
den Bolzen beidseitig umfassen. Dieser Greiferarm 8
des Manipulators ist in Richtung der Pfeile 11, 12 be-
wegbar und damit in der Lage, die Werkstiicke 7 zu-
sammen mit den daran angeklebten Bolzen 6 aus
dem Magazin 1 herauszunehmen und sie zu weiteren
Bearbeitungs- bzw. Speicherstationen zu transpor-
tieren.

Jede der in Fig. 2 im einzelnen dargestellten Bolzen
6 weist einen schmalen Mittelteil 13 mit einem Ring-
flansch 14 sowie einem scheibenférmigen Fuss 15
und einem verbreiterten hohlzylindrischen Kopf 16
auf. Der innenraum 17 der Bolzen 6 dient zur Aufnah-
me eines geeigneten Klebstoffes, z.B. eines Duropla-
sten 18. Die untere Fldche des scheibenformigen
Fusses 15 ist z.B. nach innen gewdlbt ausgebildet,
damit eine ausreichende Klebstoffmenge aus dem
Bolzeninnenraum 17 in den Raum zwischen dieser
gewdlbten Fussflache und der Oberflache des Werk-
stlickes 7 eindringen kann, um eine sichere und
gleichzeitig I6sbare Verbindung zwischen dem Bol-
zen 6 und dem Werkstlick 7 auch bei einem unebe-
nen Verlauf der Werkstlick-Oberflache sicherzustel-
len.
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Zur Befestigung eines in Fig. 2 im einzelnen darge-
steliten Bolzens 6 an der Oberflaiche des Werkstiik-
kes 7 wird der Duroplast mittels z.B. einer Spritzpi-
stole in den Innenraum des auf der Oberfliche des
Werkstlickes 7 aufgesetzten Bolzens eingespritzt.
Dabei ist der Klebstoff hinsichtlich seiner Klebeigen-
schaften und Konsistenz so gewahlt, dass er nach
einigen Sekunden aushértet und eine feste Verbin-
dung zwischen dem Bolzen 6 und dem Werksttick 7
herstellt. Es ist jedoch moglich, den Innenraum des
Bolzens 6 als Klebstoff-Speicher zu verwenden, um
den Bolzen wiederholt bei Werkstiicken verschiede-
ner Art ohne vorherige Reinigungs-Behandlung ein-
setzen zu kénnen. Dabei bietet sich ais Klebstoff ein
Thermoplast an, der durch einfache Erwédrmung des
Bolzens wieder fliessfahig wird und gleichzeitig seine
Klebefahigkeit wieder erlangt.

Nachdem die Werkstlicke 7 verschiedene Statio-
nen und Bearbeitungsvorgange durchlaufen haben,
miissen die Bolzen 6 von den Fertigteilen entfernt
werden. Dies erfolgt auf einfache Weise durch einen
seitlichen Schlag auf den Bolzen, durch welchen die
Kiebeverbindung gelést wird. Je nach den Eigen-
schaften der Kiebstoffe kann das Lésen der Bolzen 6
von den Werkstticken 7 auch auf andere Weise, z.B.
durch kurzzeitiges Erwarmen oder durch Zufiihren
eines Losungsmittels geldst werden.

Patentanspriiche

1. Losbare, einspannbare Halterung mit einem
Griffteil zum Handhaben leichtgewichtiger Werk-
stlicke (7), dadurch gekennzeichnet, dass zum Erfas-
sen der Werkstlicke {7) mit an dem Ladearm eines
Manipulators angeordneten Greifern um sie in vorge-
gebene Positionen von Bearbeitungs- und/oder Ma-
gazinstationen zu transportieren der Griffteil an den
Werkstlcken (7) I6sbar angeklebt und in Form eines
hohlen Bolzens {6) ausgebildet ist, der einen verbrei-
terten Fuss (5) mit nach innen gewdlbter Stirnflache,
einen schmalen Mittelteil sowie einen verbreiterten
hohlzylindrischen Kopf {16} aufweist und dessen In-
nenraum mit Klebstoff (18) gefulit ist.

2. Halterung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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4

zeichnet, dass der im Inneren des Hohlbolzens (6)
und des Kopfes (16) vorgesehene Klebstoff (18) ein
Duroplast ist.

Claims

1. Removable holding means adapted to be
clamped and inciuding a handle for manipulating
light-weight work-pieces (7), characterized in that,
for gripping the work-piece {7} with gripping means
mounted on the loading arm of a manipulator so as
to transfer said work-pieces to pretedermined posi-
tions of machining and/or magazine stations, the
handle is removably bonded to the work-pieces (7)
and is configured as a hollow bolt (6) including an
enlarged foot portion (15) with an inwardly curved
end face, a narrow central portion, and a wider
hollow-cylindrical head (16), the interior of said bolt
being filled with adhesive (18).

2. Holding means as claimed in claim 1, charac-
terized in that the adhesive (18) disposed in the in-
terior of the hollow bolt (6) and of the head (16} is
a thermosetting plastic.

Revendications

1. Fixation démontable destinée & manipuler des
piéces légéres {7) qui peut étre tenue par serrage et
qui comprend un élément de prise, caractérisée en ce
que, pour saisir les pieces (7) al'aide de pinces mon-
tées sur le bras de charge d’un manipulateur, pour les
transporter dans des positions prévues de postes
d’usinage et/ou de stockage, |'élément de prise est
collé aux piéces {7} par une liaison démontable et est
réalisé sous ia forme d’une tige creuse (6) qui présen-
te un pied élargi (5) muni d’une surface frontale incur-
vée vers l'intérieur, une partie moyenne étroite, ainsi
qu’une téte cylindrique creuse élargie (16), etdontla
cavité intérieure est remplie de colle {18).

2. Fixation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la colle (18) prévue a l'intérieur de la tige
creuse (6) et de latéte (16) estun thermodurcissable.
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